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© Verfahren zurTrocknung von Lacken mittels Infrarotstrahlorn 

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Trock- 
nung von Lacken mittels Infrarotstrahlern unter Verwendung 
von Infrarotstrahlareinheiten, die in einer Trocknerkabine 
mindestens teilweise der Kontur des zu bestrahienden 
Gegenstandes angepa&t angeordnat sind. ErfindungsgemaB 
erfolgt die Trocknung zwaistufig, wobei in einer ersten 
Trocknungsstufe mindestens teilweise bewegliohe infrarot- 
strahler verwandet warden und zunachst die Aufheizung auf 
. die gewunschte Objekttemperatur gemfiB der Aufheizzone 
(21) erfolgt. Nach Erreichen der Objekttemperatur erfolgt die 
weitere Trocknung in einer zweiten Trocknerkabine durch 
Halten der T8mperatur auf der Objekttemperatur (Bereich 
23). Durch die zweistufige Trocknung In zwei hintereinander 
geschalteten Trocknerkabinen kann die Kapazitat der 
Lackierstrafie erhdht werden. 
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur 
Trocknung von Lacken mittels Infrarotstrahlern unter 
Verwendung von Infrarotstrahlereinheiten, die in einer 
Trocknerkabine der Kontur des zu bestrahlenden Ge- 
genstandes angepaBt angeordnet sind. 

Aus dem Stand der Technik ist die Lacktrocknung 
mittels Infrarotstrahlern in Trocknerkabinen bekannt 
und wird insbesondere bei der Trocknung von ladder- 
ten Fahrzeugen verwendet. Ein solches Lacktrock- 
nungsverfahren der eingangs genannten Art beschreibt 
zum Beispiel die 43 12 892 A 1. Bei diesem bekann- 
ten Verfahren handeit es sich um ein einstufiges Trock- 
nungsverfahren. Bei Idiesem bekannten Verfahren hat 
man sich bereits modern Problem befaBt, daB die Lack- 
trocknungsanlage in eine kontinuierlich arbeitende 
LackierstraBe, in der permanent neue Fahrzeuge zu- 
und abgefQhrt werden, integriert werden mufl. Bei dem 
bekannten Verfahren werden jedoch die zu trocknen- 
den Fahrzeuge aus der LackierstraBe ausgesondert und 
mittels einer Hubvorrichtung in eine Trocknerkabine 
angehoben und nach dem Trocknungsvorgang wieder 
in die LackierstraBe eingegliedert Diese Ldsung hat 
jedoch den Nachteil, daB durch das Anheben des Fahr- 
zeugs in die Trocknerkabine Luftzirkulationen entste- 
hen, wodurch feine Staubpartikel aufgewirbelt werden, 
die sich auf dem frisch lackierten Fahrzeug absetzen 
kdnnen, was die Lackierung beeintrachtigt 

Bei anderen bekannten Verfahren, bei denen die 
Trocknungsstufe als ein Schritt in eine kontinuierliche 
LackierstraBe integriert ist, besteht das Problem darin, 
daB derTrockenvorgang fur jedes Fahrzeug langer dau- 
ert als der Lackiervorgang. Die einzelnen Arbeitsschrit- 
te einschlieBlich des Trockenvorgangs sind in der 
LackierstraBe linear hintereinander angeordnet, so daB 
das jeweils nachste Fahrzeug der Trockenkabine erst 
dann zugefuhrt werden kann, wenn der Trocknungsvor- 
gang bei dem vorherigen Fahrzeug abgeschlossen ist 
Dies bedeutet, der langer dauernde Trockenvorgang 
verlangsamt den gesamten Ladder- und Trocknungs- 
vorgang und senkt damit erheblich die Kapazitat der 
LackierstraBe. Da zura Beispiel bei den sogenannten 
Nachlackiervorgangen nach der Montage des Fahr- 
zeugs eine relativ groBe Anzahl an Fahrzeugen durch 
eine solche LackierstraBe geschleust werden muB, ist 
eine Erhohung der Kapazitat der LackierstraBe sehr 
wunschenswert 

Andererseits sind bei dem frisch lackierten Fahrzeug, 
wie bereits eingangs erwihnt wurde, samtliche Forder- 
vorgange in Nahe des Fahrzeugs problematisch, da sie 
Staub aufwirbeln, der sich in dem frischen Lack absetzt 
Die FordervorgSnge sind daher unmittelbar nach der 
Lackierung zu minimieren. Dabei kommt bei der soge- 
nannten Nachlackierung hinzu, daB es sich hier um fer- 
tig montierte Fahrzeuge handeit, die bereits auf den 
Fahrzeugreifen stehen, so daB eine Querforderung des 
Fahrzeugs quer zur Fahrrichtung nicht oder nur mit 
ganz erheblichem technischen Auf wand moglich ist Es 
muB also gewahrleistet sein, daB das Fahrzeug mog : 
lichst linear in Langsrichtung des Fahrzeugs durch For- 
derbander oder dergleichen jeweils zur nachsten Sta- 
tion der LackierstraBe gefordert wird, das heiBt, die 
einzelnen Stationen miissen mdglichst linear hinterein- 
ander angeordnet werden. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der 
vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zur Trocknung von Lacken mittels Infrarotstrah- 
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lern der eingangs genannten Art zu schaffen, bei dem 
der Trocknungsvorgang sich zeitlich in eine Lackier- 
straBe so integrieren laBt, daB deren Kapazitat erhoht 
wird, wobei zusatziiche Fordervorgange, insbesondere 
Querfordervorgange, vermieden werden. 

Die Losung dieser Aufgabe liefert ein erfindungsge- 
maBes Verfahren der eingangs genannten Art mit den 
kennzeichnenden Merkmalen des Hauptanspruchs. Ge- 
maB der Erfindung fuhrt man den Trocknungsvorgang 
nicht einstufig sondern zweistufig durch, wobei man in 
der ersten Trocknungsstufe Infrarotstrahler verwendet, 
die in ihrer Anordnung an die Form des zu trocknenden 
Gegenstands, insbesondere die Karosserie eines Fahr- 
zeugs angepaBt sind und mindestens teilweise beweg- 
lich sind, so daB sie nahe an das Fahrzeug heranfahrbar 
sind. In dieser ersten Trocknungsstufe fuhrt man nur 
eine Trocknung bis zu einem gewissen Trocknungsgrad 
durch. Dabei wird zunachst aufgeheizt nach Vorgabe bis 
die gewunschte Objekttemperatur erreicht ist Dann 
fordert man das Fahrzeug in Langsrichtung in eine 
zweite Trocknerkabine, in der man dann die weitere 
Trocknung bis zur weitgehend vollstandigen Trocknung 
des Lacks durchfuhrt In dieser zweiten Trocknungsstu- 
fe wird die Temperatur nur gehalten bei der gewunsch- 
ten Objekttemperatur. Von Objekttemperatur wird ge- 
sprochen, da die Temperatur unmittelbar am Objekt, 
das heiBt in der Regel im Lack auf der Karosserie des 
Fahrzeugs, gemessen wird 

Diese zweistufige Trocknung hat zum einen den Vor- 
teil, daB nach der ersten Stufe der Lack soweit vorge- 
trocknet ist, dafl er gegen die bei dem anschlieflenden 
Fordervorgang eventuell aufgewirbelten Staube nicht 
mehr so empfindlich ist, so daB Staubkdrner sich nicht 
mehr im Lack absetzen kftnnen. AuBerdem kann man 
den Trocknungsvorgang in der ersten Stufe verkurzen, 
zum Beispiel auf die Halfte der bisher notwendigen Ge- 
samttrocknungszeit Das Fahrzeug wird dann zu der 
zweiten Trockenkabine fur die Nachtrocknung gefor- 
dert, so daB wahrend an diesem ersten Fahrzeug die 
zweite Trockenstufe durchgefuhrt wird, gleichzeitig be- 
reits wieder ein Fahrzeug in der ersten Trocknerkabine 
in der ersten Verfahrensstufe getrocknet werden kann. 
Die Trocknungszeit und damit auch die Verweildauer 
des Fahrzeugs in jeder einzelnen Station der gesamten 
LackierstraBe kann damit erheblich verringert werden 
und die Kapazitat der LackierstraBe wird erhdht 

Der gesamte Lackiervorgang kann so durchgefuhrt 
werden, daB alle einzelnen Stationen, also auch die bei- 
den Trockenstationen, linear hintereinander in einer 
Strafle und auf einer Ebene angeordnet sind. Die For- 
dervorgange zwischen den beiden Trocknungsstufen 
sind technisch sehr einfach. Das erfindungsgemaBe Ver- 
fahren hat noch einen weiteren Vorteil. Der fur die erste 
Trockenstufe verwendete Trockner mit teilweise ver- 
fahrbaren Infrarotstrahlern, die an die Karossenkontur 
angepaBt sind, der in der Fachwelt als sogenannter Voll- 
werttrockner bezeichnet wird, ist in der Herstellung we- 
sentlich kostenintensiver als die fur die zweite Trocken- 
stufe verwendete Trockenkabine mit stationaren Infra- 
rottrocknern. In der zweiten Kabine sind vorzugsweise 
die Infrarottrockner Qber und neben der Karosse statio- 
nar angeordnet, wahrend man vor und hinter der Karos- 
se vorzugsweise noch verfahrbare Infrarotstrahler ver- 
wendet Man bendrigt also fur die gesamte Lackierstra- 
Be nach wie vor nur einen relativ teuren Vollwerttrock- 
ner und verwendet fur die zweite Trockenstufe einen 
kostengunstigen stationaren Infrarottrockner. In der fur 
die zweite Trockenstufe verwendeten Trockenkabine 
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mit stationaren Infrarottrockner fiber und neben der 
Karosse konnen die vorzugsweise verfahrbaren Infra- 
rottrockner vor und hinter der Karosse jeweils von der 
Mitte der Kabine seitlich nach auBen auseinander- 
schiebbar bzw. mittig zusammenfahrbar angeordnet 
sein gemaB einer bevorzugten Weiterbildung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens. Die jeweils seitlich zusam- 
menfahrenden Trockner vor und hinter der Karosse 
verfahren dabei jeweils auf einer Linie, was sich als 
gunstig erwiesen hat Das Fahrzeug wird dabei in die 
Kabine gefdrdert, danach fahren die Trockner vor und 
hinter dem Fahrzeug zusammen, so dafi die Trockner 
dicht an das Heck und die Front des Fahrzeugs herange- 
langen. Nach Beendigung der zweiten Trockenstufe fah- 
ren die Trockner wieder auseinander und das Fahrzeug 
kann diese Trockenkabine verlassen, wahrend gleichzei- 
tig das nachste Fahrzeug von hinten nachruckt. 

Das erfindungsgemafle Verfahren wird vorzugsweise 
so durchgefuhrt, daB bereits in der ersten Trockenstufe 


tion 9 maskiert, so daB 'nur die zu Iackierenden Bereiche 
der Karosse freibleibea AnschlieBend gelangt das Fahr- 
zeug in die Station 10 und wird dort zum Beispiel mit 
einem Wasser-Basis-Lack lackiert In der nachfolgenden 
s Station 11 erfolgt eine Zwischenabdunstung mit Hilfe 
von Infrarotstrahlern und/oder Warmluft bei einer er- 
hohten Temperatur. In der nachfolgenden Station 12 
erfolgt eine Abkuhlung. AnschlieBend erfolgt ein weite- 
rer Lackiervorgang in der Station 13 mit einem soge- 
io nannten Zwei-Komponenten-Klarlack oder einem Un- 
ilack. Damit ist der Lackiervorgang abgeschlossen. 
^ Im direkten AnschluB hinter der letzten Lackiersta- 
tion 13 ist nun die erste Trocknerkabine 14 angeordnet, 
wobei es sich hier urn einen sogenannten Vollwerttrock- 
15 ner handelt mit uberwiegend verfahrbaren Infrarot- 
strahlern in einer Anordnung, die an die Karosse des 
Fahrzeugs angepaBt ist, so daB diese Strahler mogiichst 
nahe an die Karosse des Fahrzeugs heranfahren konnen 
und nur dort, wo eine Nachlackierung stattgef unden hat, 


die Temperatur soweit hochgefahren wird, daB die er- 20 eine gezielte und effektive Trocknung bewirken. In die 
forderliche Endtemperatur bereits im wesentlichen er- ser ersten Trocknerkabine 14 wird das lackierte Fahr 
reicht wird. In der zweiten Trockenstufe wird dann die zeug aufgeheizt auf die geforderte Objekttemperatur. 
Trockentemperatur im wesentlichen auf dieser Endtem- Dabei erfolgt das Abdunsten der LosemitteL Dadurch 
peratur gehalten. Das Hochfahren der Temperatur er- erreicht man eine erste Trocknung soweit, daB bei dem 
foigt also nur in der ersten Trockenstufe. Bei der Ober- 25 anschlieBenden Transportvorgang zur zweiten Trock- 


gabe von der ersten Trocknerkabine zur zweiten Trock- 
nerkabine ist darauf zu achten, daB die Temperatur 
nicht zu weit abfailt Wenn dies erforderlich ist, kann 
man hierzu gemaB einer bevorzugten Weiterbildung 
der Erfindung einen Blasring oder dergleichen gegebe- 
nenfalls mit einem HeiBluftgeblase oder auch mit Infra- 
rotstrahlern verwenden, der zum Beispiel in einem Tor- 
bpgen untergebracht wird, der zwischen der ersten und 
der zweiten Trocknerkabine angeordnet ist, so daB das 


nerkabine 16 im wesentlichen keine Staube mehr defer 
in den frischen Lack eindringen k6nnen. Das Fahrzeug 
verbringt nur einen Bruchteil der Trocknungszeit in der 
ersten Trocknerkabine 14, wobei die Temperatur dort 
30 mogiichst schon auf die zu erreichende Endtemperatur 
am Objekt hochgefahren wird. Wie in der Zeichnung 
angedeutet ist, befindet sich zwischen der ersten Trock- 
nerkabine 14 und der zweiten Trocknerkabine 16 ein 
sogenannter Blasring 15. Dies ist eine Art Torbogen mit 


Fahrzeug im Obergabebereich zwischen den beiden 35 einer Erw§rmungsvorrichtung und Geb&se, durch den 


Trocknerkabinen den Blasring passiert und eine zusatz- 
liche Erwarmung erfahrt, wodurch ein zu starkes Absin- 
ken der Temperatur vermieden wird. 

Nachfolgend wird die vorliegende Erfindung anhand 
eines Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die 
beiliegenden Zeichnungen naher beschrieben. Dabei 
zeigen 

Fig. 1 eine schematisch vereinfachte Seitenansicht ei- 
ner LackierstraBe mit Lacktrocknung gemaB der Erfin- 
dung; 

Fig. 2 eine schematisch vereinfachte Seitenansicht ei- 
ner Trocknerkabine fur die erste Trockenstufe des er- 
findungsgemaBen Verfahrens; 

Fig. 3 eine vereinfachte perspektivische Ansicht einer 
Trocknerkabine. fur die zweite Trocknungsstufe des er- 
findungsgemaBen Verfahrens; 

Fig. 4 ein Diagramm, das eine Temperaturzeitkurve 
bei Anwendung des erfindungsgemaBen Trocknungs- 
verfahrens zeigt 

Zunachst wird auf Fig. 1 Bezug genommen und an- 
hand dieser schematisch stark vereinfachten Darstel- 
lung eine mogliche LackierstraBe fur Automobile erlau- 
tert in der die zweistufige Trocknung mit Infrarotstrah- 
lern gemaB dem erfindungsgemaBen Verfahren zur An- 
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das Fahrzeug nach dem Verlassen der ersten Trockner- 
kabine 14 hindurchtransportiert wird, so daB mit Hilfe 
des Blasrings 15 eine Zwiscbenerwarmung erfolgt, die 
eine zu starke Abkuhlung bei der Obergabe von der 
ersten Trocknerkabine 14 zur zweiten Trocknerkabine 
16 verhindert Anstelle des Gebiases kann man auch hier 
Infrarotstrahier verwenden. 

Das Fahrzeug, das dann in die zweite Trocknerkabine 
16 gelangt, die wiederum linear in Langsrichtung hinter 
der ersten Trocknerkabine 14 angeordnet ist, wird in der 
zweiten Trocknungsstufe ffir etwa noch einmal die glei- 
che Zeitdauer getrocknet, die dasr Fahrzeug in der er- 
sten Trocknerkabine 14 verbracht hat Dabei wird vor- 
zugsweise in der zweiten Trocknerkabine 16 die ge- 
wunschte Endtemperatur gehalten und nicht weiter er- 
hdht Wahrend also das erste Fahrzeug in der zweiten 
Trocknerkabine 16 weiter jgetrocknet wird, kann bereits 
wieder das nachste Fahrzeug in der ersten Trocknerka- 
bine 14 in der ersten Trocknungsstufe getrocknet wer- 
den. Dadurch wird die Kipazitat der LackierstraBe, ins- 
besondere der Lackiertakfte, gegenfiber den herkommli- 
chen LackierstraBen erhoht 

Fig. 2 zeigt eine Ansicht der ersten Trocknerkabine 
14. Wie man sieht, sind verschiedene Strahlereinheiten 


wendung gelangt Die FSrderrichtung der Fahrzeuge 60 mit jeweils unterseitig angeordneten Infrarotstrahlern 


durch die linear auf einer Ebene hintereinander ange- 
ordneten Stationen der LackierstraBe ist in Langsrich- 
tung in der Zeichnung gemaB Pfeil von links nach rechts. 
Es handelt sich urn eine LackierstraBe ffir das Nachlak- 
kieren von Fahrzeugen, das heiBt es betrifft Ausbesse- 
rungsvorgange, die bei der Lackierung von Fahrzeugen 
bei einem relativ hohen Prozentsatz der Fahrzeuge not- 
wendig werden. Das Fahrzeug wird zunachst in der Sta- 
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17 vorhanden, namlich Strahlereinheiten 18a fur den 
Heckbereich der Karosse, Strahlereinheiten 18b ffir das 
Dach der Karosse, Strahlereinheiten 18c fur den Front- 
bereich der Karosse, Strahlereinheiten 18d fur die 
Trocknung des aickwartigen Bereichs der Karosse, 
Strahlereinheiten 18e fur die Trocknung des frontseiti- 
gen Bereichs der Karosse von der Stirnseite her und 
Strahlereinheiten 18f fur die Trocknung der Karosse 
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von der Seite her. Wie man weiter sieht, sind die genann- 
ten Strahlereinheiten 18e bis 18f verfahrbar und konnen 
von der Decke her entlang von Fuhrungseinrichtungen 
19 bis in die jeweils gewQnschte Hdhe abgesenkt wer- 
den. Die hinteren, vorderen und seitlichen Strahlerein- 
heiten 18d, 18e, 18f konnen auBerdem uni eine horizon- 
tale Achse schwenkbar angeordnet sein, so daB sie un- 
mittelbar an die zu trocknenden Teile des Fahrzeugs 
herangeschwenkt werden konnea 

Fig. 3 zeigt eine Trocknerkabine 16 fur die Trock- 
nung des Fahrzeugs. in der zweiten Trockenstufe des 
Verfahrens. In dieser zweiten Trocknerkabine 16 sind 
die Infrarotstrahlereinheiten 20 stationar angeordnet, 
also ortsfest montiert Es ergibt sich damit eine seitlich 
neben und iiber dem i Fahrzeug geschlossene ortsfeste 
Flache von Strahlereinheiten, so daB ein Raum entsteht 
mit einem sechsecki^en Langsschnitt, der sich oben tra- 
pezartig verjungt und lediglich zu den beiden Stirnsei- 
ten hin offen ist Das Fahrzeug kann also von der einen 
Stirnseite hineingefordert und von der anderen Stirnsei- 
te hinausgefordert werden. Diese Trocknerkabine mit 
stationar angeordneten Infrarotstrahlereinheiten 20 ist 
in der Herstellung wesentlich weniger kostenintensiv 
und einfacher zu steuern als die Trocknerkabine 14 mit 
Vollwertstrahlern 18. Wie man sieht, ist vor der zweiten 
Trocknerkabine 16 der torbogenartige Blasring 15 an- 
geordnet, den das Fahrzeug vor dem Eintritt in die zwei- 
te Trocknerkabine passiert 

Das Diagramm gemaB Fig. 4 zeigt exemplarisch eine 
mogliche Heizkurve, wobei der Temperaturverlauf 30 
beim Trockenvorgang in AbhSngigkeit von der Zeit auf- 
getragen ist Das Diagramm zeigt die Solltemperatur, 
von der es in der Praxis naturgemaB Abweichungen 
nach unten und oben innerhalb eines Toleranzbereichs 
gibt Man erkennt die Aufheizzone 21, wobei dieses Auf- 
heizen ausschiieBiich in der ersten Trocknerkabine 14 
stattfindet Nach Erreichen der Endtemperatur bereits 
in der ersten Trocknerkabine erfolgt erkennbar ein kur- 
zes Absinken der Temperatur um ein geringes MaB in 
dem Obergangsbereich 22 bei der Obergabe von der 
ersten Trocknerkabine 14 zur zweiten Trocknerkabine 
16. Die Temperatur wird dann in der zweiten Trockner- 
kabine entsprechend dem Bereich 23 bis zum AbschluB 
des Trockenvorgangs annahernd konstant gehalten. 
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1. Verfahren zur Trocknung von Lacken mittels 
Infrarotstrahlern unter Verwendung von Infrarot- 
strahlereinheiten, die in einer Trocknerkabine min- 50 
destens teilweise der Kontur des zu bestrahlenden 
Gegenstandes angepaBt angeordnet sind, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Trocknung zweistufig er- 
folgt, wobei in einer ersten Trocknungsstufe Infra- 
rotstrahler (17, 18a— 18f) verwendet werden, die in 55 
ihrer Anordnung an die Form des zu trocknenden 
Gegenstands mindestens teilweise angepaBt und 
mindestens teilweise beweglich sind, wobei in die- 
ser ersten Trockenstufe die Aufheizung und Trock- 
nung nur bis zu einem gewissen Trocknungsgrad 60 
durchgefiihrt wird 

und danach der Gegenstand in Langsrichtung in 
eine zweite Trocknerkabine (16) gefordert wird, in 
der dann die weitere Trocknung bei der vorgegebe- 
nen Objekttemperatur in einer zweiten Trock- 65 
nungsstufe mit uberwiegend stau'onaren Infrarot- 
strahlern (20) bis zur vollstandigen Trocknung des 
Lacks erfolgt. 


2. Verfahren zur Trocknung von Lacken mittels - 
Infrarotstrahlern nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die beiden Trocknerkabinen (14, 
16) linear hintereinander in einer Strafie und auf 
einer Ebene angeordnet sind 

3. Verfahren zur Trocknung von Lacken mittels 
Infrarotstrahlern nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Temperatur bereits in der 
ersten Trockenstufe so weit hochgefahren wird, 
dafi die erforderliche Endtemperatur fur die ge- 
samte Trocknung im wesentlichen erreicht wird. 

4. Verfahren zur Trocknung von Lacken mittels 
Infrarotstrahlern nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurcfc gekennzeichnet, daB in der zweiten Trok- 
kenstufe die Trockentemperatur im wesentlichen 
auf der Endtemperatur (Objekttemperatur) gehal- 
ten wird. 

5. Verfahren zur Trocknung von Lacken mittels 
Infrarotstrahlern nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der ersten 
Trocknerkabine (14) und der zweiten Trocknerka- 
bine (16). ein Torbogen angeordnet ist, bei dessen 
Passieren der zu trocknende Gegenstand eine zu- 
satzliche Erwarmung erfahrt 

6. Verfahren zur Trocknung von Lacken mittels 
Infrarotstrahlern nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Obergabebereich 
zwischen den beiden Trocknerkabinen ein Blasring 
(15) (Geblase) angeordnet ist 

7. Verfahren zur Trocknung von Lacken mittels 
Infrarotstrahlern nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB in der zweiten Trock- 
nerkabine (16) zusatzlich zu den stationaYen Infra- 
rottrocknern (20) Uber und neben dem zu trocknen- 
den Gegenstand verfahrbare Infrarottrockner vor- 
gesehen sind, die vor und/oder hinter dem zu trock- 
nenden Gegenstand von auBen her zur Mitte der 
Kabine zusammenfahr- bzw. auseinanderschiebbar 
angeordnet sind 
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